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斜角 んと呼ぶ)の切削方式があ り (第 1図), これらのいずれかの方式が採用されている｡
工具に向って被削材を送 り込む場合,その送 り込み方式を,被削材の主軸方向 と繊維走
向のなす角 ¢および んによって分類すると,¢-Ooでしかもiw-Ooの場合 (これを"縦送 り'
と呼ぶ)および ¢-900でしかも iw-Ooの場合 (これを "横送 り" と呼ぶ)の一般的な場合
のほかに,特殊な場合 として ¢-Ooであるが Oo<iw≦450の場合 (便宜上, これを"傾斜縦送
り"と仮称する)および ¢-900であるが Oo<iw≦450の場合 (便宜上, これを "傾斜横送 り'
と仮称する)がある(iw-450の場合を,便宜上,"傾斜縦一横送 り" とする)(第 2図)0
縦送 りや傾斜縦送 りの二次元切削や三次元切削を行 う縦突スライサ,あるいは横送 りや









2.実 験 方 法








単板剥ぎ取 ｡機械に関する研究 (ⅩVI)スて=完7品誓警禦毘競漕鵠窟化 37
角 ikを,傾斜縦送 り二次元切削では被削材の傾斜角 iwを,それぞれ意味する)とすると,被削材
に加わる3分力は,被削材の切削面において被削材の主軸方向に平行 (Y),垂直 (Ⅹ)な方向お
よび切削面に垂直 (Z)な方向の 3分力,Fy (Fyは,二次元切削と三次元切削では主分力 とい
い,傾斜送 り二次元切削では軸分力 という),Fx (これを横分力 という)および Fz (これを背分









この研究では,垂直刃先角 βnを250-定に研ぎあげた工具 (材質は高速度鋼 SKH2)を用いて,
垂直逃げ角 anをlo一定,即ち,垂直す くい角 γ｡を640-定に保って切削実験を行った｡被削材の
送 り速度は138.7mm/mmとした｡切込量 tntま,縦送 りや横送 りの二次元切削と三次元切削では0.2,
0.6,1.0mmの 3段階,また,傾斜縦送 り二次元切削では0.5mmとした｡ tは,縦送 りや横送 りの二
次元切削と三次元切削では0-82Oの範囲で10-15澗 隔おきに6- 7段階,また,傾斜縦送 り二次
元切削では0-500の範囲で100間隔おきに6段階 とした｡なお,γ｡は一定であるが,単板流出方向
におけるす くい角 (有効す くい角)γeは,77e≒ tの場合に,
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れ刃線切削幅 :ヴC:単板流出角 ;∂C:Fの作用角 :γn:垂
直すくい角
γ｡-sinLl(sin2l.+cos2i･sinγ｡) (4)
となり, l'の増加に伴い γeは著 しく増加す
ることとなる｡
供試材 として,縦送 りや横送 りの二次元
切削と三次元切削の実験にはマレーシアカ





縦送 りおよび傾斜縦送 りの場合 横送 りの場合




b:被削材幅 :P l :繊維傾斜角












3.実験 結果 お よび 考 察
切削力の3分力 (Fx,FY,Fz)および合力 R とiとの関係の一例を第 5図-第 7図に示
す｡三次元切削では,第 5図および第 6図に示すように,iの増加に伴い,Fxは縦送 り,
横送 りいずれの場合 も指数関数的な増加傾向を,FYは縦送 りの場合には減少 と増加の傾向
(即ち,ミニマムカーブを描 く傾向),横送 りの場合にはほぼ一定(切込量 tnの小さい場合)
か ミニマムカープを描 く傾向 (tnの大きい場合)を,Fzは縦送 りの場合にはミニマムカー
ブを描 く傾向を,横送 りの場合には指数関係的な増加傾向(とくに,iの小さい範囲ではほ
ぼ一定の傾向)を,また,Rはミニマムカーブを描 く傾向を,それぞれ示 した｡ このよう
な iの増加に伴う分力や合力の変動の傾向は,気乾材,飽水材いずれの場合 も,また,縦送
り (甲1のいずれの場合 も),横送 りいずれの場合 も比較的類似 している｡いずれの場合 も,
iが900近 くまで増加すると,分力 (Fx,FY,Fz)および合力 R は急増 している｡ これらの
力は,いずれも被削材幅あた りの力 として表 した場合であるから,上記のような急増傾向
は iの著 しい増加に伴 う切れ刃線切削幅 b｡の増加が主原因 と考えられる｡ 即ち,iの増加
に伴 う切削力の減少や増加の傾向は,有効す くい角 γeや あ｡の増加に加えて,切削面におけ
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第 7図 切削力の3分力(Fx,Fy,Fz)および合力(R,Rc)とtとの関係
(傾斜縦送 り二次元切削 :気乾材 :fn-0.5mmの場合)
は,切削力に及ぼす γ｡の影響を明確にするため,占｡あたりの切削力の合力 β｡を求めてみ
た｡第 5図,第 6図に示したように,縦送 り,横送 りいずれの場合も, iの増加に伴いR｡
は減少傾向を示した｡即ち,bcを一定として切削力を考えれば,三次元切削では,tの増加
に伴い 差が増加し,切削力は減少する(ただし,横分力は増加する)｡なお,縦送 りの場合
にはpl≧Ooよりもpl<0 で ,横送 りの場合には気乾材よりも飽水材で,また,縦送 り,横
送 りいずれの場合も小さい 左よりも大きいtnで,分力 (Fx,FY,Fz)および合力 (R,R｡)
は大きい値を示した｡
一方,傾斜縦送 り二次元切削では,第 7図に示すように, tの増加に伴 う分力 (Fx,
FY,Fz)および合力 (R,R｡) の変動の傾向は,縦送 りや横送 りの二次元切削と三次元切
削の場合に比較的類似 した.即ち,iの増加に伴い,Fxはいずれの Plの場合も直線的な増
加傾向を,FYは漸減 (pl<Oo場合)か,ほぼ一定 (pl≧O oの場合)の傾向を,Fzはほぼ一
定 (pl>Ooで角度の小さい場合および pl≦Ooの場合)か, ミニマムカープを描 く傾向 (pl>
0 で 角度の大きい場合)を,Rは漸増傾向(Pl>Ooで角度の小さい場合および p1-00の場合)
か,ミニマムカーブを描 く傾向(pl>O oで角度の大きい場合および pl<Ooの場合)を,R｡は
いずれの Plの場合もiの小さい範囲ではほぼ一定の傾向,tの比較的大きい範囲では漸減
の傾向の両方の傾向を,それぞれ示した｡二次元切削や三次元切削の場合 と同様に,これ
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らの分力および合力は,pl=>Ooよりもpl<Ooで大きい値を示した｡
4.摘 要
この研究では,縦送 りの二次元切削と三次元切削,横送 りの二次元切削と三次元切削,
および傾斜縦送 りの二次元切削についての基礎実験 (今回は,プレッシャバーを作用させ
ない場合)を行い,切削力の分力や合力を測定し,それらの比較から単板切削方式の相異
による影響を明らかにし,スライサによる単板切削方式を検討するための基礎的知見を得
ることができた｡この研究で得られた結果を中心として,プレッシャバーを装備させ,し
かも縦突あるいは横突スライサにより近い切削条件を設定した基礎実験が是非とも必要と
なってくる｡さらに,単板流出状態や被削母材加工面の凹凸の程度,単板品質 と切削力,
さらには切削力に関与するナイフすくい面の摩擦係数との関連の追究などを,今度の検討
課題 としている｡
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